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|| In der Praxis

Kaltpressen

Neue Gravimetrische (re.) und Volumetrische Kaltpressen: Die Entwick-
lungen stammen von der ,Dr. Fritsch Sondermaschinen GmbH', die
Hydraulik steuert die ,Wolfgang Bott GmbH & Co. KG. bei.

Prazision aus der Presse

Neue Maschinen fiir die Fertigung von Diamantsegmenten

Kurze Takizeiten und hohe Wiederholgenauigkeit: Insbesondere diese
Pramissen bestimmen die jingsten Maschinen der Dr. Fritsch Sonderma-
schinen GmbH, Fellbach. Der Weltmarktfuhrer flr Maschinen zur Herstel-
lung von Diamantwerkzeugen setzt dabei von der Wolfgang Bott GmbH &
Co. KG., Mossingen entwickelte Hydraulik ein.

> p Der 1953 gegriindete Weltmarkt-
fithrer fiir Maschinen zur Herstellung von
Diamantwerkzeugen ist weltweit bekannt
fiir seine Produkte. Mit den aktuellen Kalt-
pressen nach volumetrischem und gravi-
metrischem Prinzip, die seit 2004 und
2008 auf dem Markt sind, erfiillen die Fell-
bacher exakt die Anforderungen des Mark-
te nach vollautomatischen Maschinen zur
Herstellung von Diamantsegmenten in
groflen und weniger groféen Stiickzahlen.

Die Diamantsegmente werden in Bear-
beitungswerkzeugen eingesetzt, wie sie
beispielsweise in der Bauindustrie oder fiir
die Bearbeitung von Natursteinen verwen-
det werden. So werden damit unter ande-
rem Fliesen, Beton und Asphalt zersigt
oder ganze Blocke aus Steinbriichen in
Scheiben zersidgt, Auf den Werkzeugen sit-
zen je nach Anwendung einlagige Dia-
mantsegmente mit und ohne Fuld, Sand-
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wichsegmente mit und ohne Fuld, Seg-
mentringe oder Seilsdgeperlen. Wichtigs-
tes Kriterium fiir die Segmente ist die
GleichmdRigkeit, denn sie garantiert hohe
Standzeiten der Werkzeuge. Wenn sie
nicht in exakt gleicher Qualitiit gefertigt
sind, bestimmt das schwichste Segment

die Standzeit und das gesamte Werkzeug
muss unter Umstdnden wegen eines
schwachen Segments frithzeitig neu be-
stiickt werden. Deshalb sind die Werk-
zeughersteller bestrebt, die Segmente in
stets gleicher Hérte, gleichen Enddichten
sowie gleichen Geometrie mit exakt glei-
cher Segmenthéhe und -breite herzustel-
len. Nur so kann ein hoher Ausschuss, auf-
windige Nacharbeit oder gar das Versagen
der Werkzeuge vermieden werden.
Hergestellt werden die Segmente im
Sinterverfahren. Dazu wird diamanthalti-
ges Pulver oder groberes Granulat zu-
nichst zu so genannten Griinlingen kaltge-
presst um spiter unter hohem Druck und
hohen Temperaturen heild verpresst zu
werden. Zum Kaltpressen wird das Roh-

Steuerblock: erfiillt die Bott-
Anforderungen fiir komplexeste
Fertigungsmbglichkeiten.
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material volumetrisch oder gravimetrisch
zusammengestellt, um danach gepresst zu
werden,

Seit tiber 25 Jahren ist das volumerri-
sche Kaltpressen in der Hartmerallindust-
rie etabliert. Das Verfahren ist aufgrund
kurzer Taktzeiten sehr schnell und erlaubt
die Herstellung grofer Stiickzahlen. In der
Diamantwerkzeugindustrie werden mitt-
lerweile rund zwei Drittel aller Dia-
mantsegmente als Schneidmaterialien fiir
Werkzeuge zur Steinbearbeitung volumet-
risch gepresst. Bei diesem Verfahren wird
in der Kaltpresse KPV 218 von Dr. Fritsch
eine Form mit immer der gleichen Menge
Granulat-Pulver gefiillt.

Hydraulische Form-Héhenvariierung

Da das relativ grobkornige Granulat bei
gleicher Fiillhéhe unterschiedliche Volu-
mina ergeben kann, wird die Form tiber
den unteren Stempel hydraulisch in der
Hoéhe variiert. Dieser blitzschnell, nahezu
in Echtzeit ablaufende Prozess wird durch
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eine hoch leistungsfihige Hydraulik mit
Servosteuerung realisiert.

In dem hydraulischen System mit einem
oberen und einem unteren Hydraulikzy-
linder sowie einem Steuerblock aus Hyd-
raulik-Guss mit integrierten Ventilen und
Wegmess-System wird eine geregelte
Presskraft von 180 Kilonewton aufge-
bracht. Die Lage des unteren Stempels
wird dabei mit einer Genauigkeit im Ein-
hundertstel-Millimeterbereich geregelt.
+Die ganze Einheit ist eine Sonderanferti-

Hydraulikzylinder von Bott:
dienen zum Ausschieben
der fertigen Segmente.
Schnellen Schalten auf
,drucklos’ erhioht dabei die
Standzeit der Matrize.
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gung”, erklart Markus Haist. ,,Aufgrund
der sehr engen Platzverhiltnisse haben wir
Regel-, Schalt- und Riickschlagventile in
den Steuerblock integriert”, so der Techni-
sche Leiter der Wolfgang Bott GmbH & Co.
KG aus Mossingen weiter. Durch die Ein-
bindung dieser Elemente in den Steuer-
block entfillt die Verrohrung komplett und
damit das Leckagerisiko. Aufferdem konn-
te so die gesamte Einheit sehr kompakt
und sehr stabil gehalten werden. In der
gravimetrischen Kaltpresse KPG 400 von

Eaton.
Erstklassiges
Team.

Mit einigen der anerkanntesten
Namen der Branche kann Eaton alle
lhre Fluidanforderungen erfullen -
von einem Einzelprodukt bis zur
kompletten Anlage. Eaton ist dank
seiner Unterstlitzung durch ein
europaweites Handlernetz das Team,
auf das Sie sich verlassen konnen.

www.eaton.com
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Rahmen mit integrierter Hydraulik: Prazision wie im Werkzeugbau gefordert.

Dr. Fritsch wird das Rohmaterial - fein-
korniges diamanthaltiges Pulver - beim
Abfiillen mit einer Toleranz von
0,05 Gramm gewogen. Zwei sich selbst
optimierende, elektronische Wiegeanla-
gen sorgen fiir die exakte Menge an Sin-
termetallpulver-Diamant-Gemisch von ei-
nem bis 100 Gramm. Nach Erreichen des
Sollgewichts wird das Pulver iiber Fiill-
trichter in eine Matrize gefiillt und mit bis
zu 300 Kilonewton Presskraft von oben
und unten verpresst. Zusdtzlich pressen
Hydraulikzylinder von zwei Seiten die
Matrize mit 80 Kilonewton zusammen.
Das ist doppelt so viel wie in der Vorgén-
germaschine. Die ganze Anordnung ist in

einen waagrechten, kompakten Rahmen
integriert, der extrem steif ausgefiihrt ist
und mit einer Winkeltoleranz von
0,02 Millimeter eine Fertigungsprézision
wie im Werkzeugbau aufweist. ,Diese
Bauart unterstiitzt die Steifigkeit der Kalt-
presse, was uns sehr wichtig ist”, betont
Funk vom Maschinenhersteller.

Hyraulik mit ,doppelter Kraft’

»Wir mussten den Rahmen sehr eben, ab-
solut parallel sowie extrem verzugsfrei fer-
tigen und dabei engste Toleranzen einhal-
ten“, erklirt Haist. Wie die Hydraulikspe-
zialisten es geschafft haben, in die kom-
pakten Abmessungen auch noch eine

Hydraulik mit der doppelten Kraft unter-
zubringen, will Haist absolut nicht verra-
ten. ,,Das ist unser Geheimnis®, bleibt auch
Nico Bott verschwiegen und sagt nur so-
viel: ,Zwei einzelne, starke Hydraulikzy-
linder hatten in dieser Anordnung nicht
gentigend Platz.”

Nach dem Verpressen werden die Seg-
mente {iber den unteren Zylinder ausge-
stoffen und mittels einer motorisch gesteu-
erten Abschiebeeinheit aus der Anlage ge-
fordert. Hierzu schalten die Zylinder im
Rahmen blitzschnell auf .drucklos'. Das er-
hoht die Standzeit der Matrize, denn die
harten Diamantanteile in den Segmenten
reiben beim Ausbringen weniger an der
Matrize. Die Matrizenform bleibt so ldnger
maligenau. ,,Auch das ist eine Losung, die
den Anwendern eine langere Standzeit der
Formen und eine héhere Verfiigbarkeit ih-
rer Maschinen verschafft, versichert Funk.
Schlussendlich beeindrucken beide Kalt-
pressen von Dr. Fritsch durch viele Funkti-
onalitdten mit hoher Maschinenverfiigbar-
keit zur Fertigung der gewiinschten Stiick-
zahlen an Segmenten. Und das mit einer
absolut iiberzeugenden Wiederholgenau-
igkeit.
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Dr. Fritsch Sondermaschinen GmbH
www.dr-fritsch.de

Wolfgang Bott GmbH & Co. KG
www.bott-gmbh.com
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Kolbenstangen mit erhohtem Widerstand gegen Knickung

durch Induktionshértung

Cromax IH 280X:

Eine hartverchromte Kolbenstange mit Schutzhértung und niedrigem C-Gehalt, basierend auf der
mikrolegierten Stahlgite 20 Mn V é mit etwa 20 % héheren Festigkeitswerten.

e Erhshte Bestandigkeit gegen Beschddigungen

* Erhhte Besténdigkeit gegen Knickung

* Hohere Druckfestigkeit

* Gute Schweif3barkeit

* Einfache Bearbeitbarkeit
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